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Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden des hin- 
teren Endes einer ablaufenden Werkstof f bahn mit 
dem vorderen Ende einer neuen Bahn fur derartige 
Bahnen verarbejtende Maschinen 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Verbinden des hinteren Endes einer 
ablaufenden Werkstof f bahn mit dem vorderen Ende einer neuen 
Bahn, ahnlichen Oder gleichen Materials, wa'hrend des Still- 
standes beider Bahnenden und der Zufuhrung der ablaufenden 
Bahn zu einer Maschine, die derartige Bahnen verarbeitet, 
d.h. z.B. einer Rotationsdruckmaschine, einer Ausstanzma- 
schine zur Herstellung von Zuschnitten fur Kartonnagen oder 
aber einer Kunststoffbahnen verarbeitenden Maschine, z.B. 
einer Tiefzieh-Becherformmaschine. 

Aus der deutschen Patentschrif t 184 569 ist eine Vorrichtung 
dieser Art fiir eine Rotationsdruckmaschine bekannt, bei der 
die aneinanderstoBenden Enden zweier Bahnen mittels eines 
Klebestreifens verbunden werden. Dabei weist die Vorrichtung 
einen verschiebbaren Wagen auf, der quer liber die Bahnen von 
einem Rand zum anderen verfahren wird und drehbare Messer so- 
wie Klebes'treifenrollen besitzt, so da3, wenn die Bahnen abge- 
schnitten worden sind.die Klebestreifen entlang der Schnitt- 
linie aufgebracht werden kbnnen. Die verschiedenen arbeiten- 
den Teile des Wagens werden mittels Druckluft befa'tigt. 

Diese bekannte Ausf'dhrung hat den Nachteil , daB ihr Aufbau 
sehr umstandlich ist und sie daher nur langsam arbeitet, daB 
ein verhaltnisma'Big groBer Verlust durch die abgeschni ttenen 
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Bahnenden auftritt, der besonders bei den teuren Kunst- 
stoffbahnen ins Gewicht fallt, und daB durch die Verbin- 
dung mittels Klebestreif en dieser Teil der Bahn weder be- 
druckt noch anderweitig benutzt werden kann. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Verbinden des hinteren Endes 
einer ablaufenden Werkstof fbahn mit dem vorderen Ende einer 
neuen Bahn zu schaffen, die einfach und betriebssicher ist, 
schnell genug arbeitet, um auch bei den gro&en Vorschub- 
geschwindigkeiten der modernen Maschinen die Verbindung der 
Bahnenden zu bewirken, ohne daB die Maschine verlangsamt 
oder gar stillgesetzt werden muB, die beim Beschneiden der 
Bahnenden mbglichst wenig Verluste erzeugt und die eine 
Verbindungsstelle der Bahnenden herstellt, die keine Sto- 
rung der auf die Vorrichtung folgenden Bearbei tungsgange 
der Werkstoff bahn verursacht. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB ein Ver- 
fahren zum Verbinden des hinteren Endes einer ablaufenden 
Werkstoffbahn mit dem vorderen Ende einer neuen Bahn ahn- 
lichen oder gleichen Materials wahrend des Stillstandes bei 
der Bahnenden verwendet wird, das dadurch gekennzeichnet 
ist, daB die beiden Bahnenden in einer Schneid- und Verbin- 
dungsvorichtung ubereinandergelegt und festgeklemmt werden, 
in einer Schneidebene die hbher bzw. tiefer liegt als die 
Verbindungsebene der Werkstof f bahnen , quer zur Durchlauf- 
richtung StoB an StoB abgeschni tten werden und in der Ver- 
bindungsebene die beschnittenen Bahnenden sich iiberlappend 
verbunden werden, wobei der Grad der Oberlappung durch den 
Abstand der Schneidebene zur Verbindungsebene bestimmt wird 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver- 
fahrens weist Mittel zum Halten der Bahnenden wahrend des 
Stillstandes und eine Vorrichtung zum Abschneiden der uber- 
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einandergel egten Bahnenden quer zur Durchlaufrichtung auf, 
wobei jeweils der ablaufenden Werkstof fbahn und der neuen 
Bahn je ein Mittel zum Halten derselben zugeordnet ist, und 
jedes der zueihander parallelen Mittel oberhalb eines ent- 
sprechenden Tisches angeordnet ist und die beiden Tisch- 
flachendie Verbindungsebene der Werkstof fbahnen definieren. 
Zwischen den beiden Tischen ist ein quer zur Durchlauf- 
richtung verschiebbarer Schlitten vprgesehen, der einer der 
Werkstoffbahnbreite entsprechende Tischflache aufweist, die 
in Hohe der Verbindungsebene angeordnet ist und als Auflage- 
flache beim Verbinden der beschni ttenen und sich uberlappen- 
den Bahnenden dient, und der ferner die Yorrichtung zum Ab- 
schneiden der iibereinandergel egten Bahnenden aufweist, deren 
Schneidebene hoher bzw. tiefer als die Verbindungsebene 
liegt, wobei der Obergang der Werkstof fbahnenden von der 
Verbindungsebene zur Schneidebene durch mit dem Schlitten 
verbundene Flihrungsrampen bewirkt wird. 

Der Vorteil der nach dem erf indungsgemaBen Verfahren ar- 
beitenden Vorrichtung liegt darin, daB die Bahnenden mittels 
einer prazise definierten Oberlappung, die nur einige Mili- 
melter zu betragen braucht, miteinander verbunden werden, wo 
bei der Grad der Oberlappung auf einfache Weise durch den 
Abstand der Schneidebene gegenliber der Verbindungsebene ein- 
gestellt wird. Die bei anderen bekannten Vorrichtungen ver- 
wendeten Klebestreifen entfallen somit, und konnen daher 
auch nicht. zu einer Storung bei den nachfolgenden Bearbeitungs 
gangen der Werkstoff bahnen fUhren. Urn den Schneid- und Ver- 
bindungsvorgang durchzufiihren 5 bedarf es nur einer ganz 
kurzen Still standszeit der Bahnenden, da der Schneidvor- 
gang nur in der sehr schnell Hin- und Herbewegung des Schlit- 
tens besteht, und der darauf fol gende Verbindungsvorgang durch 
das Absenken eines Stempels auf die Auf lagefl ache des ver- 
schiebbaren Schlittens bewirkt wird. 

- 4 - 
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Bestehen die Werkstoff bahnen aus einem heiBsiegelfahig 
beschichteten Material bzw. aus einem heiBsiegelfahigen 
thermoplastischem Kunststoff, dann erfolgt die Verbindung 
der beschni tterien und sich uberlappenden Bahnenden vor- 
teil haf terwei se durch eine SchweiBvorrichtung , bestehend 
aus einem beweglichen oberen Stempel und der Tischflache 
des verschiebbaren Schlittens, wobei der bewegliche obere 
Stempel und/oder die Tischflache beheizt sind. Handelt 
es sich sich jedoch um Werkstoff bahnen , die durch ein 
Klebemittel miteinander verbunden werden mussen, so er- 
folgt die Verbindung der beschni ttenen und sich uberlap- 
penden Bahnenden durch eine Klebevorrichtung, bestehend 
aus einer mit dem beweglichen Schlitten verbundenen Kleb- 
stoff auf tragvorrichtung , die unmittelbar nach erfolgtem 
Abschneiden der Ubereinandergel egten Bahnenden beim Rlick- 
lauf des Schlittens Klebstoff auf einem oder beiden be- 
schnittenen und sich uberlappenden Bahnenden auftragt, 
woraufhin die mit Klebstoff versehenen Bahnenden zwischen 
einem beweglichen oberen Stempel und der Tischflache des 
verschiebbaren Schlittens zusammengepreBt werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Vorrichtung 
zum Abschneiden der Ubereinandergelegten Bahnenden be- 
steht diese aus zwei zusammenwirkenden , drehbaren Messern, 
wovon mindestens eines durch die Bewegung des Schlittens 
liber eine am Schl i ttenbett befestigte Zahnstange und Zahn- 
rader in Drehung versetzt wird. 

GemaB einer besonders vorteil haf ten Ausf Uhrungsform der 
erfindungsgema'Ben Vorrichtung zum automati schen Verbinden 
des hinteren Endes einer ablaufenden Werkstoff bahn mit 
dem vorderen Ende einer neuen Bahn, mit einer der Vor- 
richtung nachgeschalteten Schl aufenbil dungsvorrichtung ist 
vorgesehen, daB eine Tastvorrichtung zum Erkennen des 
hinteren Endes der ablaufenden Werkstoff bahn vor Durch- 
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laufen der Vorrichtung vorgesehen ist, die das Mittel zum 
Halten des hinteren Endes der ablaufenden Werkstoffbahn 
dann ansteuert, wenn dieses hintere Ende die Tastvor- 
richtung durchlaufen hat, sowie den Schneid- und Ver- 
bindungsvorgang auslbst, und daB fur das vordere Ende 
einer neuen Werkstoffbahn zwei Ubereinanndergelegene, ab- 
wechselnd bis in die Hbhe der Verbindungsebene verschieb- 
bare Tische vorgesehen sind, die jeder rait Mittel zum 
Halten der neuen Werkstoffbahn versehen sind, wobei wechsel- 
weise der obere Oder untere Tisch zum Einfiihren und Halte.n 
eines Endes einer neuen Werkstoffbahn bis durch die Schneid^ 
und Verbindungsvorrichtung hindurch dient, wShrend die 
ablaufende Werkstoffbahn jeweils uber den nicht besetzten 
tisch lauft. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer in den Zeich- 
nungen gezeigten beispielsweisen Ausfiihrungsform naher 
erl'a'utert. Es zeigen: 

eine Vorderansicht einer erf indungsgemaSen 
Vorrichtung; 

eine sehrtittbildl iche Darstellung der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung gema'0 der 
Schnittlinien II-II in. Fig. 1, Wobei der 
Versehiebbare Schlitten so stehtj daB die 
sich drehenden Messer seittich der Bahfteh 
liegen; 

eine schnittbildl iche Darstellung der er- 
findungsgema'Ben Vorrichtung gemaB der Schnitt- 
linie II-II in Fig. 1, mit Darstellung des 
Schneidvorganges, wobei die drehbaren Messer 
mit dem Schlitten bis in H'dhe der Schnitt- 
linie II-II gelangt sind 

309886/0650 
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Fig, 4 eine schnittbildliche Darstellung der 
erfindungsgemaSen Vorrichtung gemaB den 
Schnittlinien 1 1 - 1 1 in Fig, 1 mit Dar- 
stellung des Verbindungsvorganges bei 
abgesenktem beweglichen Stempel, wobei 
sich der Schlitten wieder in der in 
Fig. 1 und 2 dargestel 1 ten Stellung be- 
findet. 

Die in den Zeichnungen dargestellte Schneid- und Verbindungs- 
vorrichtung zum Verbinden des hinteren Endes einer ablaufenden 
Werkstof f bahn mit dem vorderen Ende einer neuen Bahn ist 
zwischen dem Gestell und Antrieb mit der Vorratsrolle der 
ablaufenden Werkstof f bahn und mit der Vorratsrolle der neuen 
Bahn und der die Werkstof fbahnen bearbei tenden Maschine ange- 
ordnet. Dabei weist diese Maschine vorzugsweise eine der Schneid- 
und Verbindungsvorrichtung nachgeschal tete Schlaufenbildungs- 
vorrichtung auf, die in der Zeichnung nicht dargestellt ist. 
Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist die erf indungsgemaBe 
Vorrichtung in einem Gestell angeordnet, bestehend aus den 
seitlichen Saulen 1, einer oberen Quertraverse 2 und einer 
unteren Quertraverse 3'. Dieses Gestell ist in geeigneter 
Weise am Eingang der Maschine, die die Werkstof fbahnen be- 
arbeitet, befestigt; Die obere Quertraverse 2 tragt einen 
hydraul ischen oder pneumatischen Arbei tszyl inder 4, an dessen 
Kolbenstange 5 eine Gabel 6 befestigt ist, die ihrerseits 
iiber den Bolzen 7, den beweglichen oberen Stempel 8 der 
SchweiBvorrichtung tragt. Zur Parall elf uhrung des oberen 
Stempels 8 sind seitlich an diesem Fuhrungsstangen 10 ange- 
bracht, die in Bohrungen der Quertraverse 2 gleiten. Die 
Querbohrungen 9 im beweglichen oberen Stempel 8 dienen zur 
Aufnahme von nicht dargestellten Heizel ementen Die ab- 
laufende Werkstoff bahn A lauft auf der der Maschine zuge- 
kehrten Seite der Vorrichtung Uber einen Tisch 11, an dem 
seitlich die Lagerstutzen 13 befestigt sind, filr die Vor- 
richtung zum Halten der ablaufenden Werkstof fbahn A, be- 
stehend aus einer Klemmleiste in Form eines exzentrisch ge- 
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lagerten Rundstabes 15, der an jedem Ende einen Lager- 
zapfen 14 aufweist* die in den Lagerstlitzen 13 gelagert 
sind. Der hydraulische Oder pneumatische Arbeitszyl inder 
19 ist mit seinem einen Ende Uber den Zapfen 2Q ebenfalls 
an der seitlichen Lagerstiitze 13 befestigt, wobei die Be- 
tatigung des exzentrischen Rundstabes 15 zum Festklemmen 
der ablaufenden Werkstoffbahn A Uber die Kolbenstange 18, 
die Gabel 17 und den Hebel 15 erfolgt, der einerseits unver- 
drehbar auf einem der Lagerzapfen 14 fUr den exzentrischen 
Rundstab 15 befestigt ist, und andererseits liber einen. Zapfen 
22 an der Gabel 17 angel enkt ist.. 

An der unteren Quertraverse 3 ist das Schlittenbett 24 an- 
geschraubt, in dent das SchTi ttenuntertei 1 23 mit seiner 
Schwalbenschwanzfuhrung 23a gleiten kann. Das Spiel der 
Schwalbenschwanzfuhrung 22a wird mittels der Schrauben 26 Ober 
die Leiste 25 eingestellt. Nach erfolgtem Einstellen des 
Spiels werden die Schrauben 26 durch die Muttern 27 festge- 
. setzt. Auf dem Schl ittenunterteil 23 ist das Schlittenoberteil 
28 befestigt, dessen Tischflache 29 als Auflageflache beira Ver- 
binden der beschnittenen und sich uberlappenden Bahnenden 
A 3 ,. A 4 dient. Die Bohrungen 30 dienen zur Aufnahme von 
Heizelementen, jedoch sind an dieser Stelle Heizeleraente 
nicht unbedingt notwendig, je nach dem zu verbindenen Ma- 
terial. 

Unterhalb der Quertraverse 3 ist ein Wirikeleisen 31 ange- . 
bracht zur Befestigung des hydraulischen oder pneumati schen 
Arbeitszyl.inders 37, der die Querbewegung des Schlittens 
bewirkt. 

Am Schlittenoberteil 28 sind die Tragarme 32 befestigt, 
mittels der Bleche 33 und der Schrauben 35 unter Freilassung 
des Schlitzes 21 zwischen dem Schlittenoberteil 28 und den 
Tragarmen 32. Die Mitte des Schlitzes 21 entspricht der 
Schneidebene Bj, wShrend die Tischflache 29 des Schlitten- 
oberteil s 28, sowie die Tischoberflachen der Tische 11 und 
12a bzw. 12b die Verbindungsebene B 2 definieren. 

309886/0550 
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Ober die Kolbenstange 38 des hydraul i schen oder pneuma- 
tischen Arbeitszylinders 37, die mittels der Muttern 39 
am Tragarm 34 befestigt ist, der seinerseits mittels der 
Schrauben 36 am Schlitten angebracht ist, wird die Hin- 
und Herbewegung des Schlittens bewirkt. 

Wie aus Fig. 2, 3 und 4 ersichtlich, weist die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung auf der der Maschine abgewendeten Seite 
zwei Tische 12a und 12b auf, die beide seitlicb an den 
Lagerstutzen 13a befestigt sind und als Ganzes einschlieD- 
lich der Mittel 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 22 zum Halten 
einer neuen Werkstof fbahn A' auf- und abbeweglich sind, 
so daB wechselweise der obere Tisch 12a Oder der untere 
Tisch 12b, wie dargestellt, in Hdhe der Verbindungsebene 
B 2 stehen. 

Im in Fig. 2 dargestellten Beispiel wird die ablaufende 
Werkstoffbahn A uber den oberen Tisch 12a, dessen Halte- 
vorrichtung gelbst ist, und den Tisch 11 und durch dessen 
ebenfalls gelbste Hal tevorrichtung hindurch zur Maschine 
gefiihrt. Das vordere Ende Aj einer neuen Werkstoffbahn A' 
ist zur Vorbereitung einer Verbindung mit dem hint.eren 
Ende der ablaufenden Werkstoffbahn in die Vorrichtung ein- 
gelegt und wird mittels der dem Tisch 12b zugehbrigen 
Haltevorrichtung festgeklemmt. An jedem Tisch befindet sich 
eine Tastvorrichtung 60a, 60b, die dazu dient, das hintere 
Ende A 2 der ablaufenden Werkstoffbahn A zu erkennen und 
die Schneid- und Verbindungsvorrichtung in Tatigkeit zu 
setzen, wie spa'ter noch beschrieben wird. 

Wie man am besten aus Fig. 3 erkennen kann, sind die dreh- 
baren Messer 43 und 44 im Schl ittenoberteil 28 bzw. in den 
Tragarmen 32 gelagert. Das untere drehbare Messer 43 ist 
auf der Welle 47 befestigt, die ihrerseits durch Kugella.ger 
48 und 50 gelagert ist. Das Kugellager 48 ist mittels des 
Sprengringes 49 auf der Welle 47 befestigt, wahrend das 
Kugellager 50 unter Zwischenschaltung einer Buchse 52 und 
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des Zahnrades 53 mittels der Schrauben 55 und der Unter- 
legscheibe 54 auf der Welle 47 befestigt ist. Die Lager- 
stellen der Welle 47 werden durch die Lagerdeckel 40 
und 46 abgeschlossen, die mittels der Schrauben 41 ange- 
schraubt sind, 

Eine ahnliche Anordnung ist auch flir das obere drehbare 
Messer 44 gewahlt, das auf der Welle 51 befestigt ist, die 
durch gleiche Kugellager 48 und 50 in den Tragarmen 32 ge- 
lagert ist. Die Befestigung der Kugellager 48 und 50 auf 
der Welle 51 erfolgt auf beiden Seiten durch die Spreng- 
ringe 49. Abgeschlossen werden die Lagerstellen ebenfalls 
durch Lagerdeckel 42 und 45, 

Bei der dargestel 1 ten Ausf uhrungsform wird das untere 
drehbare Messer 43 durch die Hi n- und Herbewegung des 
Schlittens in Drehung versetzt, dadurch, daB im Schlitten- 
bett 24 eine Zahnstange 57 angeordnet ist, die mittels der 
Schrauben 58 und der Kontermuttern 59 festgeklemmt wird. Der 
Antrieb des Zahnrades 53 auf der Welle 47 fur das untere 
drehbare Messer erfolgt unter Zwischenschal tung des Zahn- 
rades 56, wobei das Obersetzungsverhal tnis so gewahlt ist, 
daB die Umfangsgeschwindigkei t des unteren drehbaren Mes- 
sers 43 grSBer ist als die Vorschubgeschwindigkei t des 
Schlittens, urn wahrend des Schneidvorganges eine Zusammen- 
wirkung auf die Werkstoff bahnen A, A 1 durch die drehbaren 
Messer 43 und 44 hindurch zu erzielen. 

Selbstverstandlich kann auch das obere drehbare Messer 44 
durch die Schl i ttenbewegung in eine zwangslauf ige Umdrehung 
versetzt werden, wobei die Umfangsgeschwindigkei t des oberen 
drehbaren Messers 44 naturlich gleich der Umfangsgeschwindig 
keit des unteren drehbaren Messers 43 sein muB. 

- 10 
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Die Arbeitsweise der erf indungsgemaBen Schneid- und Ver- 
blndungsvorrichtung ist folgende: 

Solange die ablaufende Werkstof fbahn A noch nicht zu Ende 
ist, befindet sich der Schlitten in der in Fig. 1 und 2 
gezeigten Stellung. Das Schl i ttenobertei 1 28, das das untere 
drehbare Messer 43 tragt und die daran befestigten Tragarme 
32, in denen das obere drehbare Messer 44 gelagert ist, be- 
finden sich wie dargestellt seitlich auBerhalb der Schneid- 
und Verbindungsvorrichtung. Die ablaufende Werl stof fbahn A 
•wickelt sich also von der nicht dargestellten Vorratsrolle 
ab, lauft uber den Tisch 12a, wobei der exzentrische Rund- 
stab 15 die ablaufende Werkstof fbahn A ungehindert durch- 
laufen laBt. Die ablaufende Werkstof fbahn A lauft fernerhin 
liber den Tisch 11 unter dessen exzentrischem Walze 15 hindurch, 
der sich ebenfalls in der Lbsestellung befindet, durchlauft 
eine nicht dargestellte Schl auf enbi 1 dungsvorri chtung und tritt 
in die nicht dargestellte Maschine ein, in der die ablaufende 
Werkstof fbahn A entweder bedruckt wird oder zu Bechern um- 
geformt wird, oder aber in einer Stanzvorri chtung in Karton- 
zuschnitte beschnitten wird» Die Tastvorrichtung 60a sig- 
nalisiert wahrend des Durchlaufs der ablaufenden Werkstoff- 
bahn A, daB diese noch nicht zu Ende ist. 

Wahrend des Durchlaufs der ablaufenden Werkstof fbahn A wird 
das vordere Ende Aj einer neuen Werkstof fbahn in die Schneid- 
und Verbindungsvorrichtung eingefuhrt, so daB die neue Werk- 
stoffbahn Aj auf dem Tisch 12b zu liegen kommt, und mittels 
des exzentrischen Rundstabes 15 f estgeklemmt wird. Die nicht 
dargestellte Vorratsrolle der neuen Werkstof fbahn A 1 befindet 
sich in einer Hal tevorrichtung unterhalb der Vorratsrolle der 
ablaufenden Werkstof fbahn A. Das EinfUhren des vorderen Endes 
Aj der neuen Werkstof fbahn A 1 kann vollautomatisch durch ent- 
sprechende an sich bekannte Vorrichtungen erfolgen. Dies 
ist jedoch nicht unbedingt notwendig, da eine Aufsichts- 
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person ohnehin die der Schneid- und Verbi ndungsvorrichtung 
zugeordnete Maschine zu betreuen hat und wahrend des Durch- 
laufs der ablaufenden Werkstof f bahn A gentigend Zeit hat, 
um das vordere.Ende Aj einer neuen Werkstof fbahn A 1 in die 
Schneid- und Verbindungsvorrichtung einzuflihren. 

In dem Moment, wo das' hintere Ende A 2 der ablaufenden Werk- 
stoffbahn A die Tastvorrichtung 60a uberlaufen hat, lost 
diese das Festklemmen der ablaufenden Werkstof fbahn A auf 
dem Tisch 11 mittels des exzentrischen Rundstabes 15 aus und 
bewirkt die Verschiebung des Schlittens nach rechts, so da(3 
das Schl ittenoberteil 28 mit der Tischflache 29 nach rechts 
aus der Maschine herauswandert , v/obei die Werkstof fbahnenden 
Aj, A 2 durch die Fuhrungsrampen 32a aus der Verbindungsebene 
B 2 in die Schneidebene Bj gedrlickt werden und von den drehbaren 
Messern 43, 44 erfaBt werden. Durch die Messer werden die 
Werkstoffbahnenden Aj und A 2 StoB an StoB abgeschni tten und 
be tin Rucklauf des Schlittens aus der Schneid- und Verbindungs- 
vorrichtung entfernt. Dabei werden die beschni ttenen Werkstpff- 
bahnenden an der FUhrungsrampe 28a hochgedrlickt und wieder 
in die Verbindungsebene B 2 zurlickgef uhrt . Hierdurch entsteht, 
wie in Fig. 4. ersichtlich, eine genau definierte Oberlappung 
der beschnittenen Werkstof fbahnenden A 3 und A^", deren AusrcaB 
vom Abstand der Schneidebene Bj von der Verbindungsebene B 2 
bestimmt wird. 

In dem Moment, wo der Schlitten nach dem . Schnei dvorgang in 
seine auBerste linke Stellung zuruckgekehrt ist, wird der 
bewegliche obere Stempel 8 mittels des hydraul i schen oder pneu- 
matischen Arbeitszyl inders 4 herabgesenkt und preBt die be- 
schnittenen und sich uberlappenden Werkstof fbahnenden A 3 und 
A^ zusammen. 

Handelt es sich bei den Werkstof fbahnen urn ein heiBsiegel- 
fahiges Material, so wird dadurch, daB der bewegliche obere 
Stempel 8 und das Schl i ttenobertei 1 28 beheizt sind, ein Ver- 
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schweiBen dieser Enden hervorgerufen . Dieses heiBsiegel- 
fahige Material kann z.B. aus einer heiBsiegelfahig 
beschichteten A1 uminiumfol ie bestehen, es kann aber auch 
aus einer thermopl astischen Kunststof fol ie bestehen, wie 
sie z.B. in Tiefziehmaschinen zur Formung von. Kunststoff- 
bechern Verwendung findet. Da in diesem Falle die be- 
schnittenen und sich Uberlappenden Werkstof f bahnenden 
A 3 , A 4 durch die Heizwirkung der SctiweiBvorr ichtung durch 
und durch erweichen, kann der Weg des beweglichen oberen 
Stempels 8 so eingestellt v/erden, daB die SchweiBnaht 
zwischen den Werkstof fbahnenden keine groBere Dicke als 
die Werkstof fbahn selbst aufweist und vollkommen homogen 
ist. 

Auf diese Weise vermeidet man, daB die erwahnte Tiefzjeh- 
maschine v/ahrend des Durchlaufs der SchweiBnaht angehalten 
werden muB, wie es bei den alteren bekannten Verbindungs- 
methoden stets der Fall war. Mi t anderen Worten, die Ver- 
bindungsstelle der ablaufenden Werkstof fbahn A mit der 
neuen Werkstof fbahn A' durchlauft die Tiefziehmaschine, als 
ob gar keine Verbindung vorgenommen wurde und wird in der 
Tiefziehmaschine genauso verformt, wie die anderen Stellen 
der Werkstoffbahn auch. 

Nach Beendigung des Schv/eiBvorganges kehrt der Stempel 8 
in seine obere Stellung zuriick und die exzentri schen Rund- 
stabe 15 der Tische 11 und 12b werden gelbst, so daB die nun- 
mehr verbundenen Werkstof fbahnen A, A 1 sich wieder in Bewegung 
setzen. 

Wahrend die liber den unteren Tisch 12b laufende Werkstoffbahn 
die Schneid- und Verbindungsvorrichtung und die Maschine durch- 
lauft, kann auf dem oberen Tisch 12a das vordere Ende einer 
neuen Werkstoffbahn mittels des exzentrischen Rundstabes 15 
festgekl emmt v/erden, um den nachsten Verbindungsvorgang vorzu- 
bereiten. Hierzu werden die Tische 12a und 12b abgesenkt, so 
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daB der Tisch 12a in die Verbindungsebene B 2 gelangt u*4- 
d ec unt e^ e Tisch 12b i n -<H-e-<}es-tr4^hel-^^ St -e-l— » 
T-w*g* Ein neuer Schneid- und Verbindungsvorgang wird dann 
durch die Tastvorrichtung 60b eingeleitet, wenn das hintere 
Ende der jetzt ablaufenden Werkstoffbahn liber diese Tast- 
vorrichtung 60b lauft. 

Die beschriebene Anordnung ist besonders vorteilhaft 
bei schnellaufenden Maschinen, da stets genligend Zeit 
zur Verfiigung steht, um das vordere Ende Aj einer neuen 
Werkstoffbahn A 1 in. die Schneid- und Verbindungsvorrichtung 
einzufuhren, da dies ja wahrend des Durchlaufs der ab- 
laufenden Werkstoffbahn A, lange bevor diese zu Ende geht, 
erf ol gen kann. 

Es ist jedoch nicht immer notwendig, zwei uberei nanderge- 
legene hohenverschiebbare Tische 12a und 12b vorzusehen 
mit ihren zugehbrigen Mitteln zum Halten der Werkstoff- 
bahnen, falls namlich, wie bei vielen Ti efziehmaschinen, 
die neue Bahnrolle A 1 in Bodennahe ins Gestell jaing.ehangt 
wird und hier ablauft, bis sie fest ihrem Ende zugeht, so- 
dann aber in eine hohere Lage im Gestell gebracht wird, so 
daB in Bodennahe wieder eine neue Vorratsrolle eingehangt 
werden kann. Es genligt in diesem Falle, einen f eststehenden 
Tisch mit den zugehorigen Mitteln zum: Festhal ten der Werk- 
stoffbahn in Hohe der Verbindungsebene B 2 anzuordnen. Das 
vordere Ende A^ der neuen Werkstoffbahn wird dann einfach 
unterhalb der ablaufenden Werkstoffbahn A bis in die Schneid- 
und Verbindungsvorrichtung eingefiihrt und in dem Moment, wo 
die Tastvorrichtung 60 das hintere Ende A 2 der ablaufenden 
Werkstoffbahn A erkannt hat und die abl auf ende Werkstoffbahn A 
auf dem Tisch 11 festgeklemmt hat, auf dem Tisch 12 ebenfalls 
festklemmt. 

Wie sehon eingangs. erwahnt, kann die erf indungsgemaBe Vor- 
richtung auch flir Papierbahnen verwendet werden. In diesem 
Falle erfolgt die Verbindung der beschni tten'en und sich uber- 
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lappenden Bahnendenmi ttel s einer Klebevorrichtung , die ahnlich 
aufgebaut ist, wie die schon beschriebene SchweiBvorri chtung , 
jedoch zusatzlich eine mit dem beweglichen Schlitten 
verbunden Klebstoffauftragvorrichtung aufweist, die un- 
mittelbar nach erfolgtem Abschneiden der uberelnander- 
gelegten Bahnenden Aj, A £ beim Rucklauf des Schlittens 
Klebstoff auf einem oder beiden beschni ttenen und sich 
iiberlappenden Bahnenden A 3> A 4 auftragt. 

Da die Oberlappung, die durch die erf indungsgemaBe Vor- 
richtung erzeugt wird, sehr genau eingestellt werden kann 
und nur sehr gering ist, kann sie die in der nachfolgenden 
Maschine erfolgenden Bearbei tungsgange nicht storen. Ins- 
besondere wenn es sich um eine Druckmaschine durchl auf ende 
Papierbahnen handelt, kann die Verbindungsstel 1 e einer alten 
mit einer neuen Papierbahn stets so gelegt werden, daB sie 
auBer.halb des Druckspiegels fallt. 

Alle in den Unterlagen offenbarten Angaben und Merkmale, 
insbesondere die offenbarte raumliche Ausbildung und kon- 
struktive Ausgestal tung werden, soweit sie gegenuber dem 
Stand der Technik einzeln oder in [Combination neu sind, 
als erf indungswesentl ich beansprucht. 
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DUsseldorf, den 8,6. 1972 



A n s p r U c h e 




^JVerfahren zum Verbinden des ^hinteren Endes einer ab- 
laufenden Werkstoff bahn mit dem vorderen Ende einer 
neuen Bahn anlichen Oder gleichen Materials wahrend * 
des Stillstands beider Bahnenden dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die beiden Bahnenden 
(Aj, A^) in einer Schneid^- und Verbindungsvorrichtung 
ubereinandergel egt und festgeklemmt werden, in einer 
Schneidebene (Bj)., die hoher bzw. tiefer liegt als die * 
Verbindungsebene (B 2 ) der Werkstoff bahnen (A) quer zur 
Durchlaufrichtung StoB an StoB abgesehni tten und in 
der Verbindungsebene (B 2 ) die beschni ttenen Bahnenden 
( A 3> A 4 ) sich liberlappend verbunden v/erden, wobei der 
Grad der Oberlappung durch den Abstand der Schneidebene 
(Bj) zur Verbindungsebene (B 2 ) bestimmt wird. 

2. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 mit Mitteln zum Hal ten der Bahnenden wslhrend 
des Stillstandes und einer Vorrichtung zum Durchschnei- 
den der Uberei nandergel egten Bahnenden quer zur Durch- 
laufrichtung dadurch gekennzeichnet, 
daft der ablaufenden Werkstoff bahn (A) und der neuen 
Bahn (A 1 ) je-ein Mittel (15) zum Halten derselben zuge- 
ordnet ist, wobei jedes der zueinander parallelen Mittel 
(15) oberhalb eines entsprechenden Tisches (11, 12a bzw. 12b) 
angeordnet ist und die beiden Tischflachen die .Verbindungs- 
ebene (B 2 ) der Werkstoff bahnen' (A, AV) definieren; daB 
zwischen den beiden Tischen (11, 12a, bzw. 12b) ein quer zur 
Durchlaufrichtung verschiebbarer Schlitten (23, 28) vorge- 



- 2 - 



309886/0550 



2235281 

sehen ist, der eine der Werkstof f bahnbreite entsprech- 
ende Tischflache (29) aufweist, die in Hohe der Ver- 
bindungsebene (B 2 ) angeordnet i st und als Aufl agefl ache 
beim Verbinden der beschnittenen und sich Uberlappenden 
Bahnenden (A 3 , A 4 ) dient, und der ferner die Vorrichtung 
(43, 44) zum Abschneiden der ubereinandergelegten Bahn- 
enden (Aj, A ) aufweist, deren Schneidebene (Bj) hbher 
Oder tiefer §1 s die Verbindungsebene (B 2 ) liegt, wobei 
der Obergang der Werkstoffbahnenden (Aj, A 2 ) von der Ver- 
bindungsebene (B 2 ) zur Schneidebene (Bj) durch rait dem 
Schlitten (23, 28) verbundene Fuhrungsrampen (32a) bewirkt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2'dadurch gekenn- 
z e i c h n e t, daB die Verbindung der beschnittenen und 
sich Uberlappenden Bahnenden (A 3 _, A 4 ) durch eine SchweiB- 
vorrichtung erfolgt, bestehend aus einem beweglichen oberen 
Stempel (8) und der Tischflache (29) des verschiebbaren 
Schlittens (23, 28), wobei der bewegliche obere Stempel (8) 
und/oder die Tischflache (29) beheizt sind und die Werk- 
stoffbahnen (A, A') aus einem heiBsiegel fahigen Material be- 
stehen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 dadurch gekenn- 
z e i c h n e t, daB die Verbindung der beschnittenen und 
sich Uberlappenden Bahnenden (A 3 , A^) durch eine Klebevor- 
richtung erfolgt, bestehend aus einer mit dem beweglichen 
Schlitten (23, 28) verbundenen Klebstof fauf tragvorrichtung , 
die unmittelbar nach er folgtem Abschneiden der Ubereinander- 
gelegten Bahnenden (Aj, A 2 ) beim RUcklauf des Schlittens (23, 
28) Klebstoff auf einem oder beiden beschnittenen Bahnenden 
(A 3 , A^) auftragt und bestehend aus einem beweglichen oberen 
Stempel (8) und der Tischflache (29) des verschiebbaren Schlit- 
tens (23, 28), zwischen denen die mit Klebstoff versehenen Bahn- 
enden (A 3> A^) zusammengepreBt werden. 
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5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 2, 3 oder 4 

d. a d u r c h gekennzei.chnet, daB die 
Vorrichtung zum Abschneiden der Ubereinandergelegten 
Bahnenden (A^ , A 2 ) aus zwei zusammenwirkenden , dreh- 
baren Messern (43, 44) besteht, wovon mindestens eines 
durch die Bev/egung des Schlittens (23, 28) uber eine 
am Schlittenbett (24) befestigte Zahnstange (57) und 
Zahnrader (53, 56) in Drehung versetzt wird. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 zum automatischen Ver- 
binden des hinteren Endes einer ablaufenden Werkstoff- 
bahn, mit dem vorderen Ende einer neuen Bahn, mit einer 
der Vorrichtung nachgeschal teten Schl aufenbil dungsvor- 
richtung dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Tastvorrichtung (60a bzw'. 60b)' zum Erkennen des 
hinteren Endes (A £ ) der ablaufenden Werkstof fbahn (A) 
vor Durchlaufen der Vorrichtung vorgesehen ist, die das 
Mittel (15) zum Halten des hinteren Endes (A 2 ) der ab- 
laufenden Werkstof fbahn dann ansteuert, wenn dieses 
hintere Ende (A 2 ) die Tastvorrichtung (60a bzw, 60b) durch- 
laufen hat, sov/ie den Schneid- und Verbindungsvorgang 
auslost; und daB fur das vordere Ende (A^) einer neuen 
Werkstof fbahn (A 1 ) zwei libereinandergelegene abv/echselnd 
bis in Hbhe der Verbindungsebene (B 2 ) verschiebbare Tische 
(12a bzw. 12b) vorgesehen sind, die jeder mit Mitteln (15) 
zum Halten der neuen Werkstof fbahn (A 1 ) versehen sind, 

wobei wechselweise der obere oder untere Tisch (12a bzw. 12b) 
zum Einfuhren und Halten eines Endes (Aj) einer neuen 
Werkstof fbahn (A 1 ) bis durch die Schnejid- und Verbindungs- 
vorrichtung hindurch dient, wahrend die ablautende Werk- 
stoffbahn (A) jeweils uber den nicht besetzten Tisch (12b 
bzw. 12a) lauft. 
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